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La presente investigación titulada “Aplicación De Lean Manufacturing Para Incrementar La 
Productividad En La Empresa Mi Pollito E.I.R.L., 2019”, tiene como objeto de estudio el 
incrementar la productividad en dicha organización, por lo que se encuadra en las teorías del 
Lean Manufacturing, empleando un método deductivo, con una investigación tipo 
experimental, siendo aplicada al área de beneficiado de pollo. Por ende, fue necesario la 
aplicación de técnicas metodológicas de investigación como: encuesta, observación directa, 
mapa de proceso, análisis de causa-efecto y Pareto, accediendo a identificar las causas en la 
que se enfocaría mejorar como: tiempos de proceso, incumplimiento de objetivos, 
desorganización, desorden, entre otros, de igual forma se determinó la productividad en 
cuanto a la eficacia de pollos programados (94.23%),  eficiencia pollo/H-H (16 pollos/H-H) 
y costeo ABC de  S/.36.13. Se obtuvo una eficacia actual de 0.94 (94%), una eficiencia actual 
de 1.011 (101.1%), obteniéndose finalmente una productividad actual de 0.93 (93%). 
Posteriormente se eligió las técnicas apropiadas de mejora en este caso estudio de tiempos, 
VSM, 5’S esta última en relación al SPP, Poka Yoke y Kanban. Elaborando y aplicando las 
propuestas en base al Lean Manufacturing, se realizó nuevamente una evaluación de la 
productividad obteniendo un incremento de 1.55 %, 2 pollos /h-h y una disminución de costo 
de S/.1.54. Se obtuvo una eficacia posterior la aplicación de Lean Manufacturing de 0.96 
(96%), una eficiencia de 0.93 (93%), lográndose finalmente que la productividad de la 
aplicación del Lean Manufacturing sea: 1.03 (103%), esto quiere decir que los incrementos 
de eficacia, eficiencia y productividad fueron del 2.13%, 8.01% y 10.75% respectivamente. 
Asimismo, las propuestas fueron evaluadas de acorde a indicadores financieros, obteniendo 
como resultado un valor TIR de 41% y un valor VAN de S/122,215.03, corroborándose la 
rentabilidad del proyecto. Permitiendo llegar a la conclusión que aplicar la metodología del 
Lean Manufacturing origina efecto al mejoramiento de productividad en Mi Pollito EIRL. 
 











The present research work entitled “Application of Lean Manufacturing to Increase 
Productivity in the Company My Pollito EIRL, 2019”, aims to study increasing productivity 
in said organization, so it fits into the theories of Lean Manufacturing, using a deductive 
method, with an experimental type investigation, being applied to the chicken beneficiary 
area. Therefore, it was necessary to apply methodological research techniques such as: 
survey, direct observation, process map, cause-effect analysis and Pareto, agreeing to 
identify the causes that would focus on improving such as: process times, non-compliance 
with objectives, disorganization, disorder, among others, in the same way productivity was 
determined in terms of the efficacy of programmed chickens (94.23%), chicken / HH 
efficiency (16 chickens / HH) and ABC costing of S / .36.13. A current efficiency of 0.94 
(94%), a current efficiency of 1,011 (101.1%) was obtained, finally obtaining a current 
productivity of 0.93 (93%). Subsequently, the appropriate improvement techniques were 
chosen in this case, time study, VSM, 5’S, in relation to SPP, Poka Yoke and Kanban. 
Preparing and applying the proposals based on Lean Manufacturing, a productivity 
evaluation was carried out again, obtaining an increase of 1.55%, 2 chickens / h-h and a cost 
reduction of S / .1.54. An efficiency was obtained after the application of Lean 
manufacturing of 0.96 (96%), a subsequent efficiency of 0.93 (93%), finally achieving that 
the productivity after the application of Lean manufacturing is 1.03 (103%), this wants say 
that the increases in efficiency, efficiency and productivity were 2.13%, 8.01% and 10.75% 
respectively. Likewise, the proposals were evaluated according to financial indicators, 
obtaining as a result an IRR value of 41% and a NPV value of S / 122,215.03, corroborating 
the profitability of the project. Allowing to conclude that the application of the Lean 
Manufacturing methodology has an effect on improving productivity in My Pollito EIRL. 
 
Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, Value Stream Mapping, 
 
 





En el ámbito internacional México produjo casi 3.5 millones de TN de carne de pollo, 
teniendo durante el periodo de 1994 a 2017 un crecimiento anual de 4 %, así mismo se 
importó 15 mil TN más que el año anterior (Avicultores, 2017). En Colombia en el año 2016 
se tiene por medio de un estudio que el consumo de pollo promedio es de 31.5 kg por persona 
y se proyectó para el año siguiente 32 kg (Federación Nacional de Avicultores de Colombia, 
2016). 
Mientras que, en nuestro país, de acuerdo a la Asociación Peruana de Avicultura (Gestión, 
2019), el Perú se establece como el mayor consumidor de Latinoamérica de pollo per cápita 
por segundo año al registrar un promedio anual de 48 kilogramos de carne de pollo por 
persona en la capital, siendo este un índice de crecimiento continuo del mercado. 
A nivel local en la Libertad las avícolas se centralizan en 7, las cuales albergan más de 90% 
de la producción (Diaz Rodriguez, 2014). En tanto en provincias como Trujillo según 
Apolonio Suarez (APA,2019) el promedio es de 35 kilogramos per cápita (Perú Retail , 
2019). 
Respecto a la productividad de las empresas beneficiadoras de pollo, actualmente está 
incorporando mejoras en el proceso de pelado como: adquisición de herramientas y equipos 
actualizados tales como: transportadoras aéreas y clasificadoras por peso, peladoras y 
repasadoras, implementación de procesos de seguridad, calidad, entre otros. Las cuales están 
siendo empleadas en avícolas como Nor Aves S.A, Chimú Agropecuaria SA. 
Si bien es cierto que el uso de máquinas y equipo de vanguardia poseen ventajas sobre algún 
proceso artesanal no siempre tiene el acabado final, en este caso del pelado de pollo como 
lo tiene Técnica Avícola S.A. Mi Pollito EIRL, empresa en estudio se encuentra en la 
realidad de un proceso artesanal, la cual está dispuesta a aplicar técnicas de mejora como el 
Lean Manufacturing frente a las deficiencias de: tiempos empleados para la ejecución de las 
actividades de proceso, desorden en los implementos de trabajo, desorganización, falta de 
limpieza por parte de los colaboradores. Teniendo la convicción otros estudios que la carne 
de pollo al tratarse de un alimento sano, nutritivo y de precio accesible hará crecer la empresa 
continuamente Ver Anexos Figura 08 y Anexo C1. 
En el contexto de este estudio se encontró antecedentes como: El artículo científico de 
Marmolejo, Mejía, Pérez, Caro y Rojas (2016), titulado: “Mejoramiento mediante 
 




herramientas de manufactura esbelta en una empresa de confecciones”. Cali - Colombia. 
Llevó a cabo una investigación experimental, con diseño pre - experimental. Se concentró 
en: ejecutar el diagnóstico actual del estado de la empresa, diseñar y aplicar un plan de acción 
y la documentación y por último medir la efectividad. Esta investigación utilizó herramientas 
de 5’S y control visual. Debido a la ejecución se comprimieron las actividades que generan 
desperdicios de 21 a 9 lo que significó una reducción del 57%, es por ello que los tiempos 
sin valor agregado disminuyó en un 12%, representado en un ahorro anual de $25.916.485. 
(Marmolejo, Mejía, Perez-Vergara, Caro, & Rojas, 2016) 
Asimismo, Mío (2017), en su estudio titulado: “Aplicación del lean manufacturing para 
mejorar la productividad en la empresa Almaksa S.A.C, Los Olivos, 2017”. Lima – Perú. 
Realizó un estudio de tipo aplicado, con nivel descriptivo – explicativo, con diseño cuasi -
experimental. En el cual concreto un análisis de la situación actual de la empresaempleando 
herramientas lean como: Value Stream Mapping, Estandarización y Poka Yoke, para el 
mejoramiento de la productividad. La aplicación del lean manufacturing mejora la 
productividad en la empresa, ya que, la situación antes de la mejora el promedio de 
productividad fue 77%, después de la aplicación se obtuvo un resultado de 91%, logrando 
una mejora de 18.18%. Se mejora la eficiencia en la empresa, ya que antes el promedio de 
eficiencia fue 92%, y después pasó a 99%, logrando una mejora de 7.61%. También aduce 
que la aplicación del lean manufacturing mejora la eficacia ya que situación antes de la 
mejora el promedio de fue 83% y aplicando herramientas lean manufacturing se logró un 
resultado de 92%, logrando una mejora de 10.84%. (Mío Sandoval, 2017) 
De igual manera Quesada (2018), en su tesis titulada: “Implementación de la metodología 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad en la empresa Plásticos del Centro, 
S.A.C, Santa Anita, 2018”. Lima -Perú. Dicha investigación fue de tipo aplicada, con nivel 
descriptivo – explicativo, con diseño cuasi experimental; realizó un diagnóstico de causas 
principales que ocasionaban la poca productividad en la organización, realizó la 
implementación: estudio de tiempos, formatos correctos, JIT, diagrama de operaciones, 
diagrama analítico de procesos, toma de tiempos inicial, etc. La productividad inicial 
encontrada fue de un 75.61 %, luego de la implementación del Lean Manufacturing, se pudo 
incrementar a un promedio de 97.22%, es decir la productividad se incrementó en un 
21.61%. La eficiencia inicial encontrada en el área de producción fue de un 87.39%, luego 
de la implementación, se pudo incrementar a un promedio de 98.71%, o sea la eficiencia se 
 




incrementó en un 11.32%. La eficacia inicial en el área de producción fue de un 86.63 %, 
luego de la implementación se pudo incrementar a un promedio de 98.48%, en conclusión, 
la eficacia se incrementó en un 11.85%. (Quezada Palacios, 2019) 
Por otro lado, Rubio (2018) en su tesis titulada: “Aplicación de Manufactura Esbelta en el 
proceso de producción   para incrementar la productividad en la empresa Manufacturas 
Claudinne S.A.C. 2018”. Trujillo – Perú. Buscó aplicar la metodología de Manufactura 
Esbelta en Manufacturas Claudinne con el objeto de mejorar su productividad ,el estudio se 
aplicó a todos los procesos productivos de la empresa, realizando el  estudio pre-
experimental, aplicando un pre  y post prueba luego de aplicar el estímulo y la 
implementación de las herramientas adecuadas las cuales son 5S, SMED y Poka Yoke, 
obteniendo como resultado que  la implementación de 5S se logró incrementar el nivel de 
cumplimiento en un 68.89 %, el SMED disminuyó el cuello de botella de armado en 13.83% 
, mientras que el Poka Yoke  1.56% de errores a un 0%  en área de corte , llegando a concluir  
que la productividad se incrementó en 19%. El análisis estadístico permitió aprobar la prueba 
de normalidad de Shapiro –wilk, el cual se usan para datos menores a < 50, dando un valor 
p = 0.430 por lo cual se aprueba la hipótesis H0, utilizando una prueba paramétrica, T 
Student. La aplicación de Manufactura Esbelta tiene un nivel de significancia de 0.000 el 
cual es menor a 0.05; esto nos permite aceptar la hipótesis H1: “La productividad obtenida 
después de Manufactura Esbelta es significativamente mayor que la productividad obtenida 
antes de ello. (Rubio Rodríguez, 2018) 
Por último, la investigación de Castro (2016), titulada: “Propuesta de implementación de la 
metodología lean manufacturing para la mejora del proceso productivo en la línea de 
envasado PET de la empresa Ajeper S.A.”.  Trujillo - Perú; tuvo por objetivos identificar y 
analizar las principales deficiencias que merman la productividad del proceso de la línea de 
envasado, posteriormente aplica herramientas lean manufacturing para descartar tales 
deficiencias. Para la recolección de datos empleó técnicas como la observación de campo, 
el check list, el juicio de expertos, la lluvia de ideas, el análisis del registro histórico de datos, 
entre otros. Asimismo, como instrumentos se utilizaron el diagrama de Pareto, el diagrama 
funcional de bloques, el layout de la planta de producción, el diagrama operaciones – 
operador, diagramas de Gantt, formato de check list, formato de inspección del proceso, 
diagramas causa efecto, gráficas de barras, matrices de registro de información y diagramas 
de flujo de procesos.Por lo que  concluye  tras la aplicación de las herramientas de lean 
 




manufacturing SMED y OEE, se redució el  tiempo muerto en un 25%, pasando de 80 
min/periodo a 60 min/periodo, contribuyendo a aumentar su productividad en un 3.4%. 
(Castro Vásquez, 2016) 
 El  desarrollo adecuado del presente estudio , se basa en la descripción de conceptos 
fundamentales de la metodología a seguir, así como de las herramientas  empleadas para 
estudio : Lean Manufacturing es un método de trabajo, que tiene como pilar a los 
colaboradores , puesto que estos  definen  la mejora y son los responsables de la optimización  
de cualquier sistema de producción al identificar y eliminar  todo tipo de desperdicios  que 
se visualiza en la producción tales como : tiempo de espera, transporte, sobreproducción, 
inventario, movimiento y defectos . Teniendo como objetivo el de originar una nueva cultura 
de mejora basada en el trabajo en equipo con comunicación, por ello busca continuamente 
formas más flexibles y económicas de mejorar (Hérnadez & Antonio, 2013) .  
La manufactura esbelta es una forma de tener una optimización y una mejora de un sistema 
de producción, para eliminar lo que tiene como nombre desperdicio. Aquellos desperdicios 
son formados por la utilización excesiva de recursos como: el tiempo de espera, inventario, 
sobreproducción, movimientos (JOHANSSON & OSTERMAN, 2017). 
La manufactura esbelta identifica y elimina las cosas que no se deberán hacer ya que esta no 
agrega valor al cliente. Donde, para logar que sus objetivos se cumplan se hacen 
aplicaciones, de distintas herramientas o técnicas para que haya una operatividad conjunta 
en el proceso de fabricación, haciendo que haya una integración entre: los flujos de 
producción, la logística integrada, la gestión de la calidad, los puestos laborales  y el 
mantenimiento (ALMANEI, SALONITIS, & TSINOPOULOSB, 2018). 
La filosofía Lean Manufacturing está siempre en busca de oportunidades de mejora continua, 
lo que finalmente genera una cultura sobre el trabajo en equipo, esta va a evolucionar un 
aprendizaje y así también adquiriendo las diferentes técnicas o herramientas para los 
distintos entornos a los que se debería aplicar (MARODIN, FRANK, TORTORELLA, & 
NETLAND, 2018). 
Lean Manufacturing es una filosofía basada en la disminución de utilización de recursos en 
un sistema productivo, teniendo en cuenta también el tiempo y los costos. También en la 
disminución de actividades que suelen no agregarle valor al sistema propiamente dicho, tales 
como el de producción, de relación con el consumidor final, el diseño y la cadena de 
suministros (HILL, 2012) 
 




Dicha metodología posee varias técnicas las cuales son aplicadas de acorde a la situación 
organizacional   de la empresa, en criterio propio es necesario antes identificar y seleccionar 
los procesos con deficiencias, por ello se expresa por medio de un Mapa de Proceso o 
conocido como red de proceso, el cual expone la estructura organizacional con sus 
interrelaciones entre procesos para la prestación de algún servicio. La relación se expresa 
por medio de flechas y registros (ver Tabla 1 de anexo) que representa el intercambio de 
información, brindando de tal manera una visión general del sistema de gestión 
(FONTALVO & VERGARA, 2010).  El mapa de procesos es la presentación gráfica de todo 
el funcionamiento de una organización, lo cual nos ayuda a definir y estandarizar cada 
proceso, en base al análisis de expertos de cada área o proceso (KANTERS & WALL, 2016). 
Conociendo los procesos con sus respectivas actividades se realiza un Diagrama de espina o 
llamado también Ishikawa que se emplea para recolectar en forma gráfica todas las causas 
potenciales de un problema o identificar los aspectos para lograr un objetivo específico. 
Además, es una herramienta que sirve para poder identificar las causas principales junto con 
las sub causas de un problema. Por otro lado, emplea una matriz donde se podrán comparar 
esas causas en base a su frecuencia para un mejor análisis (CHOKKALINGAM, RAJA, 
ANBURAJ, IMMANUAL, & DHINESHKUMAR, 2017).  
El objetivo principal el diagrama causa efecto es analizar las causas para llegar a un problema 
general, donde estas son divididas en categorías para identificar las causas con más facilidad, 
esas categorías son: maquinas, materiales, métodos, personas etc. Tiene una similitud con el 
esqueleto de un pescado, donde la cabeza de esta es el problema general y los huesos son las 
causas (DOBRUSSKIN, 2016).  
Una vez identificado las causas se construye un Diagrama de Pareto que es una herramienta 
basada en datos e información adquiridas por medio del análisis estadístico permite 
centralizar los esfuerzos en la solución de un problema que posee una prioridad mayor para 
el normal desarrollo de las actividades de una empresa (GUTIÉRREZ, y otros, 2013). 
La teoría Pareto, llamada también regla del 80/20, es el resultado de una observación que el 
20% de las causas son el 80% del efecto por las causas, aquello permite que se pueda 
identificar, la parte más importante de una actividad (DELERS, STEENKISTE, & SERRA, 
2016) 
Conociendo las actividades de cada sub - proceso de beneficiado y de las principales causas 
de la deficiencia se ejecuta un Estudio de tiempos, mediante una serie de pasos, que detallan 
a continuación: saber el número de observaciones solicitadas para ello es necesario aplicar 
 




los valores de la tabla T Student (ver figura 1 de anexo), medir el tiempo promedio (ver tabla 
2 de anexo). Posterior el tiempo en el que un colaborador desarrolla sus actividades con un 
adecuado ritmo y comodidad, (tiempo normal) (ver tabla 2 de anexo) para ello es necesario 
hacer uso del factor de valoración Westinghouse (ver figura 2 de anexo). Finalmente se 
calcula el tiempo estándar (ver tabla 2 de anexo) que agrega al tiempo normal los 
suplementos proporcionados por la organización Internacional de Trabajo (ver figura 3 de 
anexo) (JANANIA, 2008). El resultado de la información obtenida de lo mencionado 
anteriormente se plasma en un VSM que es una herramienta de análisis de flujos de 
materiales e información que se emplean con el objeto de poner a disposición del cliente un 
producto o servicio. Además, es una herramienta que contribuye a tener un análisis de las 
actividades y la información de lo que se requiere para poder satisfacer el cliente. Esta 
herramienta nos beneficia ya que ayuda a identificar las fallas que existen en el proceso de 
producción, identificando actividades improductivas o no generadoras de valor para una 
mayor efectividad en el flujo del producto (SETH, SETH, & DHARIWAL, 2017) .  
Logrando así una ventaja competitiva con un lenguaje estandarizado para una mejor 
productividad de los procesos y del colaborador. Conociendo  técnicamente a la empresa Mi 
Pollito EIRL  y los conceptos del Lean Manufacturing  se procede a la aplicación  de las 5s 
es una técnica que está formada por 5 etapas que se ejecutan en el proceso de implementación 
para la mejora de condiciones laborales en  una empresa, donde cada fase se define con una 
palabra japonesa al inicio , las cuales son: Seiri el cual involucra seleccionar separando los 
elementos necesarios de los que no son , Seiton en esta fase se ordena los elementos 
prescindibles en el área de trabajo ,Seiso significa limpiar y sanear el entorno para prevenir  
problemas, Seiketsu en esta fase se estandariza las normas generadas por el comité y 
Shitsuke fase que brinda seguimiento y consolida el habito de la mejora continua (Aldabert, 
Vidal, Lorente, & Aldavert, 2016) . 
Al realizar la práctica metodologíca 5S, se incorpora valores en la organización, como el 
saber usar las herramientas como materia prima e insumos, la limpieza, una estandarización 
y asimismo disciplina en el lugar de trabajo. Esto hecho para mejorar la comunicación, 
reducir espacios, el acceso, para que los materiales que va a usar el trabajador sean fáciles 
de conseguir (AHLEMEYER, AZEVEDO, & LOPES DE SOUZA, 2016). 
La filosofía Lean está siendo utilizada por muchas empresas grandes e importantes de todo 
el mundo para poder aumentar su eficiencia, lograr una agilización en la producción como 
 




también lograr una máxima optimización, donde, es muy utilizada la metodología 5S, que 
consiste en seleccionar, ordenar, limpiar, estandarizar y mantener. Este se usa para tener 
procesos estandarizados y que así la rutina del individuo sea más productiva (WITT, 
SANDOE, & DUNLAP, 2018) 
La implementación metodologíca 5S, da como resultado en un lugar de trabajo, ganancias, 
una reducción de costos, agiliza el sistema productivo y mejora la calidad del producto. Así 
mismo hace que la producción sea más eficiente y limpia aumentando seguridad en los 
trabajadores, lo que reduce errores en el producto. Esto implementado en 5 etapas: clasificar, 
la clasificación del trabajo, como: herramientas innecesarias, maquinaria no utilizada, 
papeles y/o documentos; ordenar, colocar todos los implementos para la producción en orden 
para que estén listas para usar; limpiar, donde cada individuo deberá tener su lugar de trabajo 
limpio y organizado, para tener un mejor lugar de trabajo; estandarizar, desaparecer los 
malos hábitos y volver una cultura los nuevos, y disciplina, como seguir los procedimientos 
dados con una serie de capacitaciones continuas (SANGODE, 2018) 
Las 5S contiene 5 pasos traducidos al español como eliminar, ordenar, limpiar, estandarizar 
y disciplinar, que tiene por objetivo lograr cambios y estrategias a largo plazo donde la 
participación para esta está conformada por todos los trabajadores de la organización. Así 
mismo esta metodología ayuda a que se elimine la suciedad y el desorden, generando cultura 
en las personas. Los cambios generados por la metodología son la limpieza, el orden y el 
mantenimiento, de la misma manera hay una clasificación que evitaran los errores y los 
defectos que suelen ser ocasionados por la falta de esta. Así la metodología logra que el 
sistema de producción sea más productivo, eficiente y eficaz (CHERO & PANCHANA, 
2019) 
Así mismo los sistemas de participación del personal (SPP) están organizados 
grupalmente, cuyos integrantes canalizan eficientemente la supervisión y mejora. Kanban 
es una técnica de control y programación sincronizada de producción basadas en tarjetas 
(Rajadel Carreras & Luis, 2010). 
También se utilizará el VAN y el TIR, que son criterios de evaluación de inversiones que se 
utilizan preferentemente en la esfera de la producción y de los servicios productivos, eran 
los elementos de juicio principales desde el punto de vista económico y financiero, para 
adoptar la decisión, o no, de invertir, los cuales se comenzaron a generalizar en la década de 
 




los años setenta por las grandes empresas multinacionales de los Estados Unidos y en varios 
países de Europa, generalizándose su utilización en todos los países capitalistas en la década 
de 1980 (CASTRO, 2019). 
Para valorar  la mejora en el proceso de beneficiado de pollo se desarrolla un estudio 
financiero, teniendo como objetivo el cálculo de rentabilidad del proyecto , siendo posible 
por medio del uso de indicadores  de valor actual neto (VAN)el cual viene  ser  el valor de 
todos los flujos de caja procedidos del proyecto de inversión en relación del tiempo (ver 
tabla 2 de anexo) y la tasa interna de retorno (TIR) o llamada  tasa de descuento el cual 
empareja a cero al VAN de los flujos positivos  con los  de inversión negativa (ver tabla 2 
de anexo) estimándose con el flujo neto  efectivo anual e inversión inicial. La selección del 
proyecto en este caso independiente es cuando su valor TIR sea mayor al k, mientras el VAN 
mayor a cero (ver figura 4 de anexo) (AGUIAR, Díaz, GARCIA, & HERNÁNDEZ, 2006) 
La aplicación de cualquier metodología de mejora como ejemplo el Lean Manufacturing es 
evaluada por medio de indicadores que son la representación cuantitativa del cambio 
positivo o negativo de una variable en comparación de otra. La utilización de estos es 
primordial, al brindar información pertinente al momento de toma de decisión frente algún 
problema en cualquier organización (MEJÍA, 2007) 
Respecto a la productividad es una medida que valora de tan eficiente se emplea el trabajo 
con el capital para producir un valor económico. Indicando el aumento cuando se alcanza 
producir más valor económico con menos recursos. Se presentan varias alternativas para 
expresar la productividad, entre las que más destacadas son: la productividad parcial (ver 
tabla 2 de anexo) esta relaciona todo lo producido con uno de los recursos utilizados.  (Lopéz 
Herrera, 2013). Este indicador se puede   expresar por medio de la eficacia, este determina 
el grado de cumplimiento de algún objetivo y/o metas establecido por la organización (ver 
tabla 2 del anexo) (MACÍAS, ALVAREZ, ROJAS, & GROSSO, 2007). Así como  del de 
la eficiencia  que consiste en lograr el objetivo y/o meta trazada con el menor consumo de 
algún recurso,es decir buscar la optimización (MEJÍA, 2007) . 
Por tal razón se plantea como problema, ¿Cuál es el efecto de la aplicación de Lean 
Manufacturing sobre la productividad de la empresa Mi Pollito EIRL?.Frente lo expuesto, 
la investigación presente de acuerdo a Hernández, Fernández y Baptista: (2010, pp. 40-41) 
se justifica teóricamente al permitir colocar a prueba la capacidad de logro de la teoría y 
 




proceso de la aplicación de algunas técnicas Lean Manufacturing en una empresa 
beneficiadora de pollo para brindar solución a las deficiencias descrita. De igual forma, 
expone una justificación práctica porque permite determinar que insumo, actividad del 
proceso de beneficiado genera una disminución de productividad, que conlleva a la 
aplicación del Lean Manufacturing ; por otro modo se justifica económicamente puesto a 
la disminución  de costos  de actividades sin valor, se justifica de manera metodológica por 
el empleo técnicas e instrumentos para medir a las variables en estudio que pueden ser uso 
de guía a futuras investigaciones; finalmente se justifica de manera social ya que la 
aplicación  del Lean Manufacturing proporciona opciones de laborar con una mejor 
flexibilidad consiguiendo así adaptarse a las exigencias del mercado originando la 
satisfacción del cliente como del  incremento de productividad . 
Ante la necesidad de emplear esta técnica como base, se propone como principal objetivo 
de la presente investigación: aplicar el Lean Manufacturing para incrementar la 
productividad de la empresa Mi Pollito EIRL en el año 2019. Por consiguiente, los objetivos 
específicos son: Analizar la actual gestión de la empresa Mi Pollito E.I.R.L., Determinar la 
productividad actual, Aplicar las herramientas de Lean Manufacturing, Determinar la 
productividad después de aplicar el Lean Manufacturing en la empresa Mi Pollito EIRL y 
por último Realizar el análisis financiero de las mejoras del área de beneficiado de la empresa 
Mi Pollito EIRL. De igual modo la hipótesis planteada es: La aplicación de Lean 
Manufacturing aumenta la productividad en la empresa Mi Pollito EIRL, 2019. 
II. MÉTODO 
2.1. Tipo y diseño de investigación  
El trabajo de investigación presente es aplicado, al acoger estudios teóricos de Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del proceso de beneficiado de pollo 
en Mi Pollito EIRL. Siendo además de tipo experimental al aplicar estímulos (X) a 
“sujetos o unidades experimentales (UE)”: animales, plantas, etc. Se analiza la reacción 
(Y) y se toma registro del resultado (O). Estableciendo una relación de causa-efecto. Por 
consiguiente, se realiza las preguntas de rigor: ¿cuántos experimentos se debe realizar? 
y, ¿bajo qué condiciones? (Rojas , 2015).  Por otra parte, es una investigación 
experimental, al mejorar una gestión productiva mediante la aplicación de Lean 
Manufacturing con la ideología de contrastar el efecto en la productividad (variable), 
 




así mismo es longitudinal, ya que se requirió medir antes y después a la manipulación 
de la variable dependiente, para conocer su comportamiento frente al estímulo. 
Igual manera el estudio posee el diseño pre - experimental, al realizar la manipulación 
de la variable independiente Lean Manufacturing (x), con el objeto de contrastar el 
incremento de variable dependiente productividad. Trabajando con un grupo (G), 
procediendo a realizar una pre y post prueba de haber plasmado las mejoras. 
Teniendo el esquema siguiente: 






G= Proceso de beneficiado de la empresa Mi Pollito E.I.R.L. 2019. 
O1=La productividad en el proceso de beneficiado antes del estímulo. 
O2= La productividad en el proceso de beneficiado después 
X = Aplicación de Lean Manufacturing.  
G = 01 – X – 02 
 
        x: estímulo  
 







2.2.  Operacionalización 

























 Es un método de trabajo de cualquier sistema de 
producción que identifica y elimina todo tipo de 
desperdicios que se visualiza el cual origina una 
nueva cultura de mejora basada en el trabajo en 
equipo 
(Hérnadez & Antonio, 2013) 
Sistema de optimización de recursos empleados para poder producir o brindar un servicio 
Cuestionario Análisis de gestión empresarial Razón 
Mapeo de proceso Relación de proceso Razón 
Ishikawa Análisis de gestión empresarial Nominal 
Pareto N° de procesos críticos Razón 
VSM Entendimiento de flujo Nominal 
5’S Metodología de mejora Nominal 
Análisis financiero 
Valor actual neto (VAN) 











Indicador que expresa la comparación propicia 
entre la cantidad de recursos empleados y la 
cantidad de bienes y/o servicios producidos 









Eficiencia (Parcial)  
Fuente: Elaboración Propia
𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑜𝑙𝑙𝑜𝑠 𝑏𝑒𝑛𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑎𝑑𝑜𝑠
𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑜𝑙𝑙𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜𝑠
× 100 
ℎ𝑟𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑟𝑒𝑎𝑙








2.3.  Población, muestra y muestreo (incluir criterios de selección)  
 
De acuerdo a   (Hernández, Fernández , & Baptista, 2014, págs. 173-174) la población 
o universo, es el agrupamiento de la totalidad de casos que concuerdan con determinadas 
especificaciones y la muestra un subgrupo de interés, sobre el cual se recolectarán datos. 
Para (KHAN, 2011) la muestra es todo grupo que se extrae de la población que está 
siendo estudiada, donde en primer lugar se planifica y se justifica por qué se selecciona 
esta muestra, en realidad no es correcto estudiar toda la población, ya que los datos que 
se darán como resultado no serán los correctos, por ende, es mejor seleccionar una 
muestra. La población del presente trabajo de investigación son los 7 colaboradores que 
trabajan en el área de beneficiado de Mi Pollito EIRL ubicada en la provincia de 
Pacasmayo, la muestra es censal. La unidad de análisis en esta investigación son los 
colaboradores del área de beneficiado. Como criterio de inclusión se consideró a los 
colaboradores que laboren por día ocho horas. El marco muestra fue constituido por el 

















2.4.  Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad  














OBJETIVOS  TÉCNICA INSTRUMENTO  
Analizar la actual gestión 
de la empresa Mi Pollito 
E.I.R.L. 
Entrevista Guía de entrevista 
Determinar la 
productividad actual  
Análisis documentario 
Diagramación. 
Base de datos 
Espina de Ishikawua, 
Pareto 
Formato de cálculo en Excel para 
determinar la productividad. 
Aplicar las 
herramientas de Lean 
Manufacturing  
Estudio de tiempos 
Check list, Formatos para la 
implementación de la 5´S,  
Determinar la 
productividad después de 
aplicar el Lean 
Manufacturing en la 
empresa 
Análisis documentario 
Formato de cálculo en Excel para 
determinar la productividad. 
Realizar el análisis 
financiero de las mejoras 
del área de beneficiado de 
la empresa Mi Pollito EIRL 




2.5.  Procedimiento  
 
En el análisis de la situación actual de la empresa, se empleó como técnica una entrevista 
y encuesta, usando como instrumentos una guía de entrevista y cuestionario 
respectivamente (ver instrumento C1 de anexo)., las cuales fueron evaluadas por el 
juicio de expertos, con el objeto de conocer los problemas que existen en el proceso de 
beneficiado de pollo, de igual forma se aplicó como instrumento el Ishikawa. La 
criticidad de las causas raíces fue determinada por la puntuación del gerente y dos 
colaboradores más, las cuales fueron evaluadas por un diagrama de Pareto para conocer 
las causas críticas y centralizar los esfuerzos de mejora, de igual manera se constató la 
realidad problemática planteada. 
Para determinar la productividad actual de la empresa beneficiadora de pollo en estudio 
se halló la eficacia y eficiencia, para ello se empleó como técnica la observación y como 
instrumento fichas de registro de producción, donde se registró la producción diaria 
programada y real con relación al tiempo. Para dicho calculo fue necesario también un 
estudio de tiempos, para lo cual previamente se mapeo el proceso. Logrando identificar 
el tiempo estándar a realizar una producción real promedio de 1000 pollos. 
A fin de aplicar el Lean Manufacturing se utilizó como técnica el análisis de información 
previamente obtenida, como instrumento se usó fichas de registros, además se elaboró 
un VSM. Sabiendo la realidad de Mi Pollito EIRL se eligió las herramientas más 
adecuadas del Lean Manufacturing entre ellas las 5’s, estandarización, SPP 
(participación de personal), Kanban. 
Para determinar la productividad después de la aplicación del Lean Manufacturing se 
recurrió a instrumentos tales como la observación directa, fichas de registro, así mismo 
una nueva toma de tiempos. De igual forma se realizó un costeo ABC, capacidad de 
logro antes y después del estudio de investigación con el fin de determinar el impacto 
Mientras que para el objetivo de realizar un análisis financiero de las propuestas de 
mejora en base del Lean Manufacturing, se empleó sus indicadores   VAN y TIR. (Ver 






2.6. Método de análisis de datos  
 
Análisis descriptivos: se acuerdo a la escala de variables de estudio (razón) se procederá 
a tabular en tablas calculando las medidas de tendencia central, mediante el software 
estadístico SPSS. 
Análisis ligados a la hipótesis: se procederá previamente a determinar la normalidad de 
los datos, puesto que éstos son menores que 50 se hará uso de la prueba de Shapiro Wilk, 
si los datos tienen distribución normal se hace uso de la prueba estadística T-Student 
para la contratación de la hipótesis, de no ser normales los datos, la prueba de hipótesis 
se realiza con el test de Wilcoxon. 
 
2.7. Aspectos éticos  
 
Es compromiso de los investigadores, respetar los derechos de autoría, la legitimidad de 
los resultados, la confiabilidad de la información entregada por la empresa en estudio y 





















III.  RESULTADOS  
3.1.  Analizar la actual gestión de la empresa Mi Pollito EIRL 
 
Figura 2: Nivel de Lean Manufacturing 
Fuente: Nivel de valoración de Lean Manufacturing 
 
Interpretación: 
 En la figura 2 se observa que el nivel de Lean Manufacturing percibido por los 
colaboradores en la empresa Mi Pollito E.I.R.L. es considerado como malo por el 70%, 
mientras que el 30% lo considera como muy malo, demostrando así que la gestión es 
deficiente; por lo que se debe tomar medidas de mejora para no originar un estancamiento 
en el desarrollo de la empresa. 
 
 
Figura 3: Nivel de Lean Manufacturing en relación a las 5S 
Fuente: Valoración del Lean Manufacturing en relación a las 5S 
 
Interpretación:  
La figura 3 expresa que no existe la aplicación de las 5S como el de ninguna otra herramienta 
del Lean Manufacturing, puesto que el 57% de colaboradores lo considera malo y el 43% 
muy malo. Por lo que se puede deducir que existe despilfarro de algún recurso en uno o 
varios procesos del beneficiado de pollo, por consiguiente, es necesario proseguir con la 
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Figura 4: Gráfico VSM 
Fuente: Tiempo estándar de actividades del proceso de beneficiado, Figura 9: Diagrama de Pareto de la empresa Mi Pollito E.I.R.L 
 
Interpretación:  
En la Figura 4: Se presenta el tiempo estándar necesario por actividad para el proceso de beneficiado de 16 pollos, obteniendo como resultado 69.346 minutos 
(1.15 hrs) como tiempo estándar total, de igual manera se observa como cuello de botella la actividad, lavar la cavidad vacía con 1377.4 segundos. Teniendo 















Figura 5: Resultados de Eficacia, Eficiencia y Productividad antes de la aplicación de Lean Manufacturing. 
Fuente: Resultados comparativos de mejora del Lean Manufacturing. 
 
Interpretación:  
En la Figura 5: se muestra los resultados de la eficacia, eficiencia y productividad hallados en la empresa Mi Pollito E.I.R.L, antes de la aplicación de Lean 
Manufacturing, se observa que la eficacia actual es de 0.94, la eficiencia actual es de 1.01y la productividad es de 0.93 ósea 93%. Es preciso notar que en 






3.3. Aplicar el Lean Manufacturing 
Tabla 3: Propuestas de las 5S 
HERRAMIENTA 5S 
 
Nombre de herramienta Problema Solución Proceso Evidencia 
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Con el objetivo 
de conservar y 
fortalecer la 
higiene y 
limpieza en las 
anteriores etapas 
se procedió a una 
nueva 
capacitación   con 
temas 
relacionadas a la 
higiene y salud. 
 






Con la finalidad 
de que la 
metodología   sea 
respetada y 
desarrollada   de 
acuerdo a lo 
establecido en los 
procedimientos 
anteriores, se 
afirmó  y 
comunico que el 
monitoreo será 
constante  y que 










Figura 6: Calificación porcentual de aplicación Lean Manufacturing 
Fuente: Evaluación de la aplicación de las 5s 
Interpretación: 
La figura 6 expresa que la aplicación de las 5’S en la empresa Mi Pollito EIRL está siendo aplicada 
actualmente en un 90% por sus colaboradores. Indicando así que hay un cambio de aptitud hacia la 
mejora. Dicho resultado fue obtenido por medio de calificaciones puestas por 3 personas. 
 









Figura 7: Resultados de la aplicación Lean Manufacturing 
Fuente: Tabla de resultados comparativos de mejora del Lean Manufacturing 
 
Interpretación:  
La figura 7 expresa los resultados pre (93%) y post de la productividad (103%), en el cual se puede 
observar que es superior a la unidad siendo positivo, por lo que se determina que es un indicador de 

















3.4.  Análisis Financiero 
Tabla 4: Análisis Financiero del proyecto  
ANÁLISIS FINANCIERO (S/.) 
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TIR 41%                         




                        
Fuente: Tabla 25: Costos e impactos de las acciones aplicadas del Lean Manufacturing  
 





Se realizó el análisis de la actual gestión de la empresa Mi Pollito E.I.R.L. respecto al nivel 
de Lean Manufacturing percibido por los colaboradores en la empresa Mi Pollito E.I.R.L. se 
determinó que es considerado como malo por el 70%, mientras que el 30% lo considera 
como muy malo, demostrando así que la gestión es deficiente. Se diagnosticó que no existe 
la aplicación de las 5S como el de ninguna otra herramienta del Lean Manufacturing, puesto 
que el 57% de colaboradores lo considera malo y el 43% muy malo. Este proceder es similar 
a la investigación de Marmolejo y otros (2016); Mío (2017) quienes también iniciaron 
realizando un análisis de la situación actual de la empresa.  
Se calculó la productividad actual de la empresa, para lo cual en primera instancia se 
determinó el tiempo estándar necesario por actividad para el proceso de beneficiado de 16 
pollos, obteniendo como resultado de tiempo estándar total de 69.346 minutos (1.15 hrs), 
esta evaluación permitió conocer el cuello de botella (lavar la cavidad vacía con 1377.4 
segundos), dicho resultado guarda relación a lo teórico. Así mismo el costeo ABC fue de s/.  
36.13. A partir de ello se obtuvo una eficacia actual de 0.94 (94%), una eficiencia actual de 
1.011 (101.1%), obteniéndose finalmente una productividad actual de 0.93 (93%).  
Estos resultados son comparables a los encontrados por Marmolejo y otros (2016), quienes 
encontraron inicialmente tiempos de ciclo de 14.71 minutos (882.6 segundos), Castro (2016) 
quien encontró tiempos iniciales de formato y sabor de 80 minutos (4800 segundos) y 82 
minutos (4920 segundos), se aproximan con los hallazgos de la investigación de Mio (2017) 
quien encontró una eficacia actual de 83%, una eficiencia actual de 92% y una productividad 
actual de 77%; con los de Quesada (2019) quién halló una eficacia actual de 86.63 %, una 
eficiencia actual de 87.39% y una productividad actual de 75.61 %; en cambio difieren con 
los resultados de Rubio (2018) quien encontró una productividad anterior de 0.085 es decir 
de 8.5%. Al respecto López (2013), nos ilustra que se presentan varias alternativas para 
expresar la productividad, entre las que más destacadas son: la productividad parcial que 
relaciona todo lo producido con uno de los recursos utilizados, es decir dimensionarla en 
eficiencia y eficacia. 
 
Indicando así que hay un cambio de aptitud hacia la mejora. Estos resultados son 
comparables a los obtenidos por Marmolejo y otros (2016), quienes diseñaron el plan de 




efectividad obteniéndose beneficios cuantitativos, ya que a partir de la reorganización de los 
puestos y las áreas de trabajo, se redujeron los tiempos perdidos por actividades que no 
agregaban valor al proceso en 1.72 min lo que representó un ahorro económico de 
$25.916.485 y beneficios cualitativos, lográndose mejorar el ambiente de trabajo, 
obteniéndose una mejor imagen del área y creando una cultura de trabajo en equipo y sentido 
de pertenencia por el puesto de trabajo y el proceso en su conjunto. Según (Ahlemeyer, 
Azevedo, & López de Souza, 2016), al realizar la práctica de la metodología 5S, se incorpora 
valores en la organización, como el saber usar las herramientas como materia prima e 
insumos, la limpieza, una estandarización y asimismo disciplina en el lugar de trabajo. Todo 
esto genera mayor eficiencia y eficacia, es decir mejora la productividad.  
Se determinó la productividad después de aplicar el Lean Manufacturing en la empresa, 
donde se previamente se calculó que el tiempo estándar del proceso de beneficiado de pollo 
disminuyó en 336.59 segundos, ya que el tiempo estándar antes de la aplicación de las 
herramientas lean fue de 4,160.77 segundos y posteriormente fue de 3,824.18 segundos, el 
costo de sus actividades disminuyó S/. 1.55 soles, puesto que el costo antes de la aplicación 
de Lean Manufacturing fue de S/. 36.13790154 y luego bajó a S/. 34.58981253. En resumen, 
se obtuvo una eficacia después de la aplicación de Lean Manufacturing de 0.96 (96%), una 
eficiencia posterior de 0.93 (93%), lográndose finalmente que la productividad después de 
la aplicación del Lean Manufacturing sea de 1.03 (103%), esto quiere decir que los 
incrementos de eficacia, eficiencia y productividad fueron del 2.13%, 8.01% y 10.75% 
respectivamente. 
Estos resultados se condicen con los hallados por Castro (2016), quien redujo los tiempos de 
formato y sabor, en 20 minutos (1,200 segundos) y 18 minutos (1080 segundos) 
respectivamente, además logró disminuir el tiempo de ciclo de 4 segundos a 3.6 segundos, 
obtuvo también un aumento del 9.99% en eficiencia de equipos de la línea 1PET (paso de 
63.1% a 73.09%).  
En cuanto a la eficiencia, eficacia y productividad nuestros resultados se pueden comparar a 
los obtenidos en: 
La investigación de Mío (2017) quien demostró que la aplicación del lean manufacturing 
mejora la eficiencia en la empresa ALMAKSA S.A.C ya que antes de la mejora el promedio 
de eficiencia fue 0.92 (92%) y realizando la aplicación de las propuestas de mejora obtuvo 
un resultado de 0.99 (99%) , logrando una mejora de 7.61%, también demostró que la 




promedio de eficacia fue 0.83 (83%) y realizando la aplicación de las herramientas lean 
Manufacturing se obtuvo un resultado de 0.92 (92%), logrando una mejora de 10.84%., 
finalmente explicó que la aplicación del lean Manufacturing mejora la productividad en la 
empresa ALMAKSA S.A.C, ya que, la situación antes de la mejora el promedio de 
productividad fue 0.77 (77%) y realizando la aplicación de las herramientas lean 
Manufacturing se obtuvo un resultado de 0.91 (91%) logrando una mejora de 18.18%. 
La tesis de Quesada (2019), quién halló una eficiencia inicial de 0.8739 (87.39%), la cual 
luego de la implementación de la aplicación del Lean Manufacturing, se pudo incrementar a 
un promedio de 0.9871 (98.71%), es decir la eficiencia se incrementó en un 11.32%, 
determinó la eficacia inicial de 0.8663 (86.63 %), la cual luego de la implementación de la 
aplicación del Lean Manufacturing, se pudo incrementar a un promedio de 0.9848 (98.48%), 
lo que quiere decir que la eficacia se incrementó en un 11.85%, finalmente encontró una 
productividad inicial de 0.7561 (75.61 %) la cual luego de la implementación de la aplicación 
del Lean Manufacturing, enfocándonos en la mejora de la eficiencia y eficacia se pudo 
incrementar a un promedio de 0.9722 (97.22%), en conclusión la productividad se 
incrementó en un 21.61%.  
Estos resultados avalan lo afirmado por (HILL, 2012) quien indica que el Lean 
Manufacturing es una filosofía que se basa en a la disminución de la utilización de recursos 
en un sistema productivo, teniendo en cuenta también el tiempo y los costos. También en la 
disminución de actividades que suelen no agregarle valor al sistema propiamente dicho, tales 
como el de producción, de relación con el consumidor final, el diseño y la cadena de 
suministros  
 
Se realizó el análisis financiero de las mejoras del área de beneficiado de la empresa Mi 
Pollito EIRL donde el valor TIR fue de 41% y el VAN de S/122,215.03, estos resultados son 
comparables a los de Castro (2016), quién determinó un VAN positivo y una TIR por encima 








1. Se realizó el análisis de la actual gestión de la empresa Mi Pollito E.I.R.L. respecto 
al nivel de Lean Manufacturing percibido por los colaboradores en la empresa Mi 
Pollito E.I.R.L. se determinó que es considerado como malo por el 70%, mientras 
que el 30% lo considera como muy malo, demostrando así que la gestión es 
deficiente. Se diagnosticó que no existe la aplicación de las 5S como el de ninguna 
otra herramienta del Lean Manufacturing, puesto que el 57% de colaboradores lo 
considera malo y el 43% muy malo.  
2. Se determinó la productividad actual de la empresa, para lo cual se determinó el 
tiempo estándar necesario por actividad para el proceso de beneficiado de 16 pollos, 
obteniendo como resultado 69.346 minutos (1.15 horas) como tiempo estándar total, 
de igual manera se observa como cuello de botella la actividad, lavar la cavidad vacía 
con 1377.4 segundos. Teniendo la productividad promedio de mano de obra de 16 
pollos/H-H, dicho resultado guarda relación a lo teórico. 
Se obtuvo una eficacia actual de 0.94 (94%), una eficiencia actual de 1.011 (101.1%), 
obteniéndose finalmente una productividad actual de 0.93 (93%).  
3. Se aplicó las herramientas de Lean Manufacturing, se obtuvo que la aplicación de las 
5’S en la empresa Mi Pollito EIRL está siendo aprovechada actualmente en un 90% 
por sus colaboradores. Indicando así que hay un cambio de aptitud hacia la mejora.  
4. Se determinó la productividad después de aplicar el Lean Manufacturing en la 
empresa, donde el tiempo estándar por proceso de beneficiado de pollo se redujo en 
336.59 segundos, el costo de sus actividades en 1.55 soles, mientras que la capacidad 
de logro se incrementó en 1.55%. Se obtuvo una eficacia después de la aplicación de 
Lean Manufacturing de 0.96 (96%), una eficiencia posterior de 0.93 (93%), 
lográndose finalmente que la productividad después de la aplicación del Lean 
Manufacturing sea de 1.03 (103%), esto quiere decir que los incrementos de eficacia, 
eficiencia y productividad fueron del 2.13%, 8.01% y 10.75% respectivamente. 
5. Se realizó el análisis financiero de las mejoras del área de beneficiado de la empresa 
Mi Pollito EIRL donde el valor TIR fue de 41% y el VAN de S/122,215.03, que 








Al aplicar regularmente las herramientas de Lean Manufacturing se debe tomar en cuenta el 
ciclo PHVA, por lo tanto, se hace necesario un control de todas las áreas, por parte de un 
comité designado por los operarios de la empresa.  
En lo referente al orden y limpieza de los materiales e insumos de las áreas, es vital que cada 
colaborador reflexione sobre su rol en la empresa y asuma con responsabilidad sus deberes 
cumpliendo con la aplicación correcta de las herramientas Lean Manufacturing,  por tal 
razón se recomienda a la organización a continuar con las auditorias de la implementación 
de 5S, realizar gráficos estadísticos de las tendencias de los resultados, para de esta forma  
realizar el seguimiento de las políticas de la empresa en cuanto a la aplicación de 
manufactura esbelta.  
Recomendamos capacitar a los colaboradores que se incorporan, con la finalidad de alinearlo 
a la metodología de trabajo que tiene la empresa, ya que de esta manera se mantiene 
correctamente las herramientas de Lean Manufacturing implementadas.  
Se recomienda a investigadores futuros a tomar en consideración otros aspectos y 
metodologías relacionadas a la mejora continua, así como a la medición de sus efectos en 
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A. Anexos de Tablas 
Tabla 5: Simbología ANSI 




















Decisión Indica un punto en el flujo en donde existe la 




Documento Representa cualquier tipo de documento, formato o 
cualquier escrito que ingrese, se emplee, genere o 





Archivo Indica un documento que será guardado 





Conector de página Se emplea para unir, dentro de la misma hoja, dos o 
más tareas separadas en el diagrama de flujo, 






Mediante este símbolo se pueden unir, dentro de la 
misma hoja, dos o más tareas separadas físicamente 
en el diagrama de flujo, empleando para su 
conexión un número arábigo; que indicará la tarea a 





Flujo Tiene la función de conectar los símbolos indicando 




Tabla 6: Fórmulas 
INDICADOR FÓRMULA LEYENDA 
Productividad  
 
𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑜𝑙𝑙𝑜𝑠 𝑏𝑒𝑛𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑎𝑑𝑜𝑠
𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑜𝑙𝑙𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜𝑠
× 100 
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑏𝑒𝑛𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑎𝑑𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑜𝑙𝑙𝑜

















K=costo de capital 












Rn=flujo de efectivo anual 







)2 n= tamaño de muestra 
s=desviación estándar de 
muestra 
t=depende de”a” y “n-1” 
k=precisión 
x=valor medio de 












n=número de ciclos 
Tiempo normal 𝑇𝑁 = 𝑇𝑃 ∗ 𝐹𝑉 TN=tiempo normal 
TP=tiempo promedio 
FV=factor de valoración 
Tiempo estándar 𝑇𝑆 = 𝑇𝑁 ∗ (1 + 𝑇𝑜𝑙𝑒𝑟𝑎𝑛𝑐𝑖𝑎) TS=Tiempo estándar 
TN=Tiempo normal 




Tabla 7: Nivel de valoración de Lean Manufacturing 
Nivel de Lean 
Manufacturing 
Frecuencia Porcentaje %Acumulado 
Muy Malo 2 28.57% 28.57% 
Malo 5 71.43% 100.00% 
Regular 0 0.00% 100.00% 
Bueno 0 0.00% 100.00% 
Muy Bueno 0 0.00% 100.00% 
Total 7 100.00% 
 




Tabla 8: Valoración del Lean Manufacturing en relación a las 5S 
NIVEL DE LEAN 
MANUFACTURING 
FRECUENCIA  PORCENTAJE %ACUMULADO  
MUY MALO 3 42.86% 42.86% 
MALO 4 57.14% 100.00% 
REGULAR 0 0.00% 100.00% 
BUENO 0 0.00% 100.00% 
MUY BUENO 0 0.00% 100.00% 
TOTAL 7 100.00% 200.00% 













Tabla 9: Valoración de las causas del Ishikawa 
Causas Valoraciones de: Sumatoria Representación 
porcentual 
Valor porcentual 
acumulado Colaborador Responsable Gerente 
Rotación de personal 2 2 2 6 3.82% 3.82% 
Falta de sinergia de grupo 2 2 2 6 3.82% 7.64% 
Falta de capacitación 3 2 3 8 5.10% 12.74% 
No se cuenta con la experiencia 
necesaria 
2 2 2 6 3.82% 16.56% 
Sobrecarga de actividades 3 2 2 7 4.46% 21.02% 
Pérdida de tiempo por duplicidad 
de funciones 
2 2 2 6 3.82% 24.84% 
Tiempos muertos por falta de 
espacio  
3 3 3 9 5.73% 30.57% 
Falta de procedimientos 2 2 2 6 3.82% 34.39% 
Almacenamiento inadeacuado de 
jabas 
3 3 3 9 5.73% 40.13% 
Lay out incorrecto 3 3 3 9 5.73% 45.86% 
Carencia de manual de 
instrucciones 
2 3 2 7 4.46% 50.32% 











Incumplimiento de objetivo  3 3 3 9 5.73% 61.15% 
Falta de evaluación de los 
colaboradores 
1 2 2 5 3.18% 64.33% 
Carencia de indicadores 2 1 2 5 3.18% 67.52% 
Presencia de restos de materia 
prima y residuos de la misma  
3 2 3 8 5.10% 72.61% 
Lugar de trabajo desorganizado 3 3 3 9 5.73% 78.34% 
Area de trabajo con materiales que 
obstaculizan el trabajo 
3 3 3 9 5.73% 84.08% 
Materiales no tienen un lugar 
determinado 
3 2 3 8 5.10% 89.17% 
No se cuenta con señalizaciones 2 3 3 8 5.10% 94.27% 
Drenaje congestionado 3 3 3 9 5.73% 100.00% 




Tabla 10: Sistema de valoración Westinghouse 
 
Fuente: Figura 2 Factor Westinghouse 
OPERACIONES SISTEMA DE VALORACIÓN WESTINGHOUSE TOTAL VALORACIÓN 
DEL RITMO DE 
TRABAJO 
HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES CONSISTENCIA 
RECEPCIÓN D 0.00 D 0.00 C 0.02 D 0.00 0.02 1.02 
MATANZA C2 0.03 D 0.00 C 0.02 D 0.00 0.05 1.05 
ESCALDADO C1 0.06 C1 0.05 C 0.02 D 0.00 0.13 1.13 
DESPLUME C1 0.06 C1 0.05 D 0.00 D 0.00 0.11 1.11 
FLAMEADO Y RAJADO C2 0.03 D 0.00 C 0.02 D 0.00 0.05 1.05 
EVISCERADO C1 0.06 C2 0.02 D 0.00 D 0.00 0.08 1.08 
LAVADO C2 0.03 D 0.00 C 0.02 D 0.00 0.05 1.05 
ENFRIAMIENTO C1 0.06 C1 0.05 D 0.00 D 0.00 0.11 1.11 




Tabla 11: Tabla de sistema de suplementos de la OIT 
 

































pesos y uso 




























RECEPCIÓN 5 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0.09 
MATANZA 5 4 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 10 0.10 
ESCALDADO 5 4 0 0 0 0 0 0 0 1 0 2 12 0.12 
DESPLUME 5 4 0 0 0 0 0 0 0 1 0 2 12 0.12 
FLAMEADO 
Y RAJADO 
5 4 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 10 0.10 
EVISCERAD
O 
5 4 2 0 3 2 0 0 0 0 1 0 17 0.17 
LAVADO 5 4 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 10 0.10 
ENFRIAMIE
NTO 
7 4 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 13 0.13 




Tabla 12: Tiempo detallado de las actividades del proceso de beneficiado de pollo  
ACTIVIDADE
S 







X N° DE 
OBSERVACIONE
S REQUERIDAS T01 T02 T03 T04 T05 T06 T07 T08 T09 T10 
Descarga en el 
área de pesado 
195.
1 
183 182.8 194.2 184.3 197 178.6 169.2 188.2 190 186.240 8.50 1.83 3 186.2 8 





360.4 356.8 364.6 360.9 370.4 354.6 350.5 366.8 361.4 360.730 5.81 1.83 3 360.7 1 
Traslado a la 
colgadera 
5.3 5.6 5 5.2 4.8 4.4 5.3 5.1 5.2 5.1 5.100 0.32 1.83 3 5.1 15 
Aturdido 
eléctrico 
5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5.000 0.00 1.83 3 5.0 0 
Desangrado 4.6 4.8 4.8 4.9 5.1 5.1 5.3 5.6 5 5.1 5.030 0.28 1.83 3 5.0 12 
Sumergir en 
agua de 50°-52° 
968.
1 
978.9 941 884.1 918.9 898.7 940.5 909.7 827.1 910.1 917.710 43.6
8 
1.83 3 917.7 9 





296.3 283.5 298.3 295.2 296.1 300.7 288.2 302.2 296.9 297.390 8.73 1.83 3 297.4 4 
Usar un soplete 
para retirar la 
totalidad de 
plumas 
4.8 5.4 5 4.2 5 4.6 5 5 4.9 5.3 4.920 0.34 1.83 3 4.9 18 
Corte de 5 cm en 
la cloaca 
5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5.000 0.00 1.83 3 5.0 0 
Abrir la cavidad 
intestinal a partir 
del rajado de la 
cloaca 
4.6 4.7 4.5 5.3 5.1 5.3 5.4 5.2 5 5.1 5.020 0.32 1.83 3 5.0 16 
Extraer las 
vísceras de la 
cavidad 
gastrointestinal 
31.2 28.9 31 31.1 33.5 28.4 28.7 27.9 28.4 26.6 29.570 2.06 1.83 3 29.6 19 


































300.3 296.4 309.3 299.2 304 301.1 294.6 290 302.1 299.620 5.27 1.83 3 299.6 2 
Sumergir el 
pollo en agua 
22°-28° 
5 4.8 4.7 5.3 5.2 4.9 5.4 4.8 5.4 5.8 5.130 0.35 1.83 3 5.1 18 
Repetir proceso 
en agua con 
cloro 50ppm 
5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5.000 0.00 1.83 3 5.0 0 
Sumergir el 
pollo en agua 0° 
4.9 5.1 4.6 5.1 5.3 4.2 4.6 5.1 4.9 5.2 4.900 0.34 1.83 3 4.9 18 
 Colocar el pollo 






116.3 116.2 122.3 121.9 122.1 116.1 126.6 121.4 120.1 120.720 3.57 1.83 3 120.7 4 
 
OPERACIONES ACTIVIDADES TIEMPO OBSERVADO (T.O.) EN SEGUNDOS T.P. 
(SEGUNDOS) 
T11 T12 T13 T14 T15 T16 T17 T18 T19 T20 
RECEPCIÓN Descarga en el área de pesado                     186.24 
Pesado  30 29.3 29 29.2 28 30.3 31.2 32.6 31.9   30.12 
Verificación de pesado                      360.73 
MATANZA Traslado a la colgadera 5.8 4.6 5.1 4.9 4.5           5.06 
Aturdido electrico                     5.00 
Desangrado 5.1 5.7                 5.09 
ESCALDADO Sumergir en agua de 50°-52°                     917.71 




FLAMEADO Y RAJADO Usar un soplete para retirar la totalidad de 
plumas 
5.3 4.9 5.3 4.6 5.4 4.6 4.7 4.8     4.93 
Corte de 5 cm en la cloaca                     5.00 
EVISCERADO Abrir la cavidad intestinal a partir del 
rajado de la cloaca 
5.1 4.6 4.8 5.7 5 4.9         5.02 
Extraer las vísceras de la cavidad 
gastrointestinal 
29.5 30.3 31.6 26.9 26 29.7 29.8 28.3 27.2   29.21 
Lavar la cavidad varia 1114.8 1071.9                 1090.90 
Clasificar los desechos                     299.62 
LAVADO Sumergir el pollo en agua 22°-28° 5.3 5.2 4.5 5.2 4.8 4.9 5.3 5     5.08 
Repetir proceso en agua con cloro 50ppm                     5.00 
ENFRIAMIENTO Sumergir el pollo en agua 0° 5 4.4 4.5 4.5 4.9 5.3 4.9 4.5     4.83 
ESCURRIDO  Colocar el pollo en mesas para su 
posterior clasificación y empacado 
                    120.72 
 




Tabla 13: Información teórica relación H-H CON cantidad de pollo beneficiado 
























20-Ago 7 8 935 16.70 
21-Ago 7 8 956 17.07 
22-Ago 7 8 905 16.16 
23-Ago 7 8 950 16.96 
24-Ago 7 8 889 15.88 
25-Ago 7 8 900 16.07 
26-Ago 7 8 940 16.79 
27-Ago 7 8 1000 17.86 
28-Ago 7 8 900 16.07 
29-Ago 7 8 945 16.88 
30-Ago 7 8 1015 18.13 





















Descarga en el 
área de pesado 
186.24 1.02 189.96 0.09 207.06 
Pesado 30.07 1.02 30.67 0.09 33.43 
Verificación de 
pesado 
360.73 1.02 367.94 0.09 401.05 
MATANZA 
Traslado a la 
colgadera 
5.10 1.05 5.36 0.10 5.90 
Aturdido eléctrico 5.00 1.05 5.25 0.10 5.78 
Desangrado 5.03 1.05 5.28 0.12 5.91 
ESCALDADO 
Sumergir en agua 
de 50°-52° 
917.71 1.13 1037.01 0.12 1161.45 
DESPLUME 
Girar al pollo 
retirando las 
plumas 
297.39 1.11 330.10 0.12 369.71 
FLAMEADO Y RAJADO 
Usar un soplete 
para retirar la 
totalidad de 
plumas 
4.92 1.05 5.17 0.12 5.79 
Corte de 5 cm en 
la cloaca 
5.00 1.05 5.25 0.12 5.88 
EVISCERADO 
Abrir la cavidad 
intestinal a partir 
del rajado de la 
cloaca 






TIEMPO ESTÁNDAR SEGUNDOS 4160.77 
TIEMPO ESTÁNDAR MINUTOS 69.34616667 
TIEMPO ESTÁNDAR HORAS 1.155769444 
 Fuente: Tabla 7 Sistema de valoración Westinghouse, Tabla 8 Tabla de sistema de suplementos de la OIT y Tabla 9 Tabla de tiempo 





vísceras de la 
cavidad 
gastrointestinal 
29.57 1.08 31.94 0.10 35.13 
Lavar la cavidad 
vacía 
1090.41 1.08 1177.64 0.17 1377.84 
Clasificar los 
desechos 
299.62 1.08 323.59 0.17 378.60 
LAVADO Sumergir el pollo 
en agua 22°-28° 
5.13 1.05 5.39 0.1 5.93 
Repetir proceso en 
agua con cloro 
50ppm 
5.00 1.05 5.25 0.1 5.78 
ENFRIAMIENTO Sumergir el pollo 
en agua 0° 
4.90 1.11 5.44 0.13 6.15 
ESCURRIDO Colocar el pollo 
























7 1.15 16 8 128 111.3043478 779.1304348 13.91304348 
        
        
 
Fuente: Tabla 7 Sistema de valoración Westinghouse, Tabla 8 Tabla de sistema de suplementos de la OIT y Tabla 9 Tabla de tiempo 













Tabla 16: Indicadores de producción 
FECHA 
INGRESO DE POLLO PRODUCCIÓN BENEFICIADO 





20-Ago 985 1970 985 15 0 
21-Ago 1100 2365 1097 20 3 
22-Ago 950 1805 950 18 0 
23-Ago 1050 2310 1046 12 4 
24-Ago 890 2047 889 10 1 
25-Ago 920 2097.6 920 11 0 
26-Ago 1000 2200 1000 8.9 0 
27-Ago 1070 2461 1070 13.4 0 
28-Ago 915 2287.5 913 9.7 2 
29-Ago 970 1940 970 10.2 0 
30-Ago 1170 2457 1165 13 5 
PROMEDIO DIARIO 1001.82 2176.3727 1000.455 12.83636364 1.363636364 






Tabla 17: Eficacia actual en relación a la cantidad de pollo beneficiado por día 
Fuente: Tabla 13: Indicadores de producción 
Interpretación: En la presente tabla se muestra que la empresa Mi Pollito EIRL tiene como promedio de cumplimiento de beneficiado de pollo diario de 
94.23% en las 8 horas laborables, así mismo se puede deducir que es necesario optimizar tiempos, puesto que este producto tiene que ser comercializado lo 














20-Ago 985 0 985 935 94.92% 
21-Ago 1100 3 1097 956 87.12% 
22-Ago 950 0 950 905 95.26% 
23-Ago 1050 4 1046 950 90.82% 
24-Ago 890 1 889 889 100.00% 
25-Ago 920 0 920 900 97.83% 
26-Ago 1000 0 1000 940 94.00% 
27-Ago 1070 0 1070 1000 93.46% 
28-Ago 915 2 913 900 98.58% 
29-Ago 970 0 970 945 97.42% 






Tabla 18: Metodología 5S para aplicar 
HERRAMIENTA 5S 
Problema: Falta de concientización de cultura en 
mantenimiento, orden, clasificación y limpieza 
Solución: Capacitar y consolidar un 
plan de aplicación 
Concepto Procedimiento Evidencia  
Capacitación 
y creación 
del comité de 
las 5s 
Capacitación de las 5s, creación del 
comité, establecimiento del programa de 
ejecución 
  
El comité se estableció por todos los 
colaboradores de la empresa, por ser de 
pequeña población y avalar su 
compromiso total para la ejecución de las 
mejoras en el proceso de beneficiado de 
acuerdo a los principios de selección, 
orden, limpieza, estandarización y 
disciplina en el área laboral   
Fecha: 1/09/2019 
 




















Tabla 19: Evaluación de la aplicación de las 5s 




































1 Los accesorios de trabajo se encuentran en buen estado para su uso 2 2 2 2 
2 El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso 2 2 2 2 
3 Pasillos libres de obstáculos 3 3 3 3 
4 Las mesas de trabajo se encuentran despejadas y libres de objetos sin 
uso 
3 3 3 3 
5 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar 3 3 3 3 
6 Los organizadores se encuentran bien ordenados 3 3 3 3 
7 Es fácil encontrar lo que se busca inmediatamente 3 3 3 3 
Moda       3 
ORDENAR 
8 Las áreas están debidamente identificadas 3 3 3 3 
9 No hay cajas u otros objetos encimados de las mesas o áreas de 
trabajo 
3 3 3 3 
10 Los contenedores de basura están en el lugar designado para éstos 2 2 2 2 
11 Lugares marcados para todo el material de trabajo  2 2 2 2 
12 Todas las mesas están en el lugar designado 2 2 2 2 
13 Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente 3 3 3 3 
Moda       3 
LIMPIAR 
14 Los accesorios de trabajo se encuentran limpios 3 3 3 3 
15 Infraestructura libre de basura, manchas al inicio y termino de la 
jornada 
2 2 2 2 
16 Los planes de limpiezas se realizan en el horario establecido  3 3 3 3 
17 Los equipos de limpieza están organizados y de fácil acceso 2 3 2 2.
3 
18 Los equipos de protección del personal son adecuados y se mantiene 
en condiciones óptimas 
2 2 2 2 
19 Los equipos se encuentran limpios 3 3 3 3 






20 El personal de Mi Pollito EIRL cumple sistemáticamente con 5 "S" 
para mantener el orden y limpieza 
3 3 3 3 
21 El personal usa el uniforme de forma adecuada durante sus labores 3 3 3 3 
22 Los instructivos y formatos están controlados; pueden mostrar 
evidencias del programa 5 "S" 
3 3 3 3 
23 El personal de Mi Pollito EIRL está capacitado y entiende el 
programa 5 "S" 
3 3 3 3 
24 Los equipos se encuentras correctamente calibrados 3 3 3 3 
Moda       3 
SEGUIMIENTO 
25 Existe control sobre el nivel de orden y limpieza 3 3 3 3 
26 Se hace limpieza de forma sistemática 3 3 3 3 
27 Se cumple con los programas de mantenimiento a la infraestructura 3 3 3 3 
28 Existe reconocimiento por las mejoras 3 3 3 3 
Moda       3 
Leyenda: 0=no hay implementación,1=30% de cumplimiento,2=65% de 
cumplimiento,3=90% de cumplimiento 











































SUELDO DE OPERADOR 2 930 1 mes 31 0.05740741 0.00095679 
SUELDO DE OPERADOR 3 930 1 mes 31 0.05740741 0.00095679 
SUELDO DE OPERADOR 4 930 1 mes 31 0.05740741 0.00095679 
SUELDO DE OPERADOR 5 930 1 mes 31 0.05740741 0.00095679 
SUELDO DE OPERADOR 6 930 1 mes 31 0.05740741 0.00095679 
SUELDO DE OPERADOR 7. 930 1 mes 31 0.05740741 0.00095679 
ESPACIO (TERRENO Y 
EDIFICACIÓN) 






1800 4 años 1.25 0.00086806 0.00001447 





INOX (1500 L) 










0.1098 1 Hora 0.9882 0.00183 0.0000305 
ELECTRICIDAD POR 
ALUMBRADO 
0.08235 1 Hora 0.74115 0.0013725 0.00002288 
ELECTRICIDAD POR 
REFRIGERADORA 
1.4274 1 Hora 34.2576 0.02379 0.0003965 






0.0594 1 Hora 0.0001188 0.0001188 0.0001188 






21 0.175 0.00291667 










MESAS DE ACERO 
QUIRURGICO 










Tabla 21: Costo Driver del proceso de beneficiado de pollo 
OPERACIONES ACTIVIDADE
S 














RECEPCIÓN Descarga en el 
area de pesado 
Linea telefónica. Beneficiad
o 
1 207.06 S/. / 
Segundo 
0.00007202 0.00121269 
Electricidad por alumbrado Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00002288 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 





100 S/. / 
Segundo 
0.000161 




1 33.43 S/. / 
Segundo 
0.00001447 0.00107378 
Electricidad por balanza Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.0000305 
Línea Telefónica  Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00007202 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 





Línea Telefónica  Beneficiad
o 




Electricidad por alumbrado Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00002288 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 









MATANZA Traslado a la 
colgadera 
Electricidad por alumbrado Beneficiad
o 





1 S/. / 
Segundo 
0.0000305 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 












1 5.78 S/. / 
Segundo 
0.0001188 0.00107559 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 
1 S/. / Unid. 0.00095679 
Desangrado Electricidad por alumbrado Beneficiad
o 
1 5.91 S/. / 
Segundo 
0.00002288 0.00100025 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00097737 





1 1161.45 S/. / 
Segundo 
0.00001125 0.00392302 
Combustible / Escaldado Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00291667 
Electricidad por alumbrado Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00002288 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00095679 
Agua potable  Beneficiad
o 
1   S/. / 
Segundo 
0.00001543 
DESPLUME  Girar al pollo 
retirando las 
plumas  
Electricidad por alumbrado Beneficiad
o 
1 369.71 S/. / 
Segundo 
0.00002288 0.00291833 
Mesas de acero quirurgico Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00000965 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00287037 
Agua potable  Beneficiad
o 






para retirar la 
totalidad de 
plumas  
Electricidad por alumbrado Beneficiad
o 
1 5.79 S/. / 
Segundo 
0.00002288 0.00098932 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 





1 S/. / 
Segundo 
0.00000965 
Corte de 5 cm 
en la cloaca 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 
1 5.88 S/. / 
Segundo 
0.00095679 0.00095679 
EVISCERADO Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 









Electricidad por alumbrado Beneficiad
o 




viceras de la 
cavidad 
gastrointestinal 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 





Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 
1 1377.84 S/. / 
Segundo 
0.00095679 0.00097222 
Agua potable  Beneficiad
o 





Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 
1 378.60 S/. / 
Segundo 
0.00095679 0.00095679 
LAVADO Sumergir el 
pollo en agua 
22°-28° 
Electricidad por alumbrado Beneficiad
o 
1 5.93 S/. / 
Segundo 
0.00002288 0.0009951 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00095679 
Agua potable  Beneficiad
o 





agua con cloro 
50 ppmm 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 
1 5.78 S/. / 
Segundo 
0.00007202 0.00008745 
Agua potable  Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00001543 
ENFRIAMIENTO Sumergir el 
pollo en agua 
0°  
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 




Electricidad por alumbrado Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00002288 
Agua potable  Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00001543 
Bloque de hielo Beneficiad
o 




ESCURRIDO Colocar el 
pollo en mesas 
para su 
Electricidad por alumbrado Beneficiad
o 
1 143.42 S/. / 
Segundo 
0.00002288 0.00141154 
Tiempo de Trabajo Beneficiad
o 









Mesas de acero quirurgico Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.00000965 




1 S/. / 
Segundo 
0.00002572 
Electricidad por refrigeradora Beneficiad
o 
1 S/. / 
Segundo 
0.0003965 






























DESCARGA EN EL ÁREA DE 
PESADO 207.06 0.00121269 4 1.004398366 2.78% 
PESADO 33.43 0.00107378 4 0.143585862 0.40% 
VERIFICACIÓN DE PESADO 401.05 0.001063765 4 1.706491813 4.72% 
TRASLADO A LA COLGADERA 5.90 0.00101017 4 0.023840012 0.07% 
ATURDIDO ELÉCTRICO 5.78 0.00107559 4 0.024867641 0.07% 
DESANGRADO 5.91 0.00100025 4 0.02364591 0.07% 
SUMERGIR EN AGUA DE 50°-52° 1161.45 0.00392302 4 18.22556632 50.43% 
GIRAR AL POLLO RETIRANDO 
LAS PLUMAS 369.71 0.00291833 4 4.315743137 11.94% 
USAR UN SOPLETE PARA 
RETIRAR LA TOTALIDAD DE 
PLUMAS 
5.79 0.00098932 4 0.022912651 0.06% 
CORTE DE 5 CM EN LA CLOACA 5.88 0.00095679 4 0.022503701 0.06% 
ABRIR LA CAVIDAD INTESTINAL 
A PARTIR DEL RAJADO DE LA 
CLOACA 
5.96 0.00097967 4 0.023355333 0.06% 
EXTRAER LAS VÍSCERAS DE LA 




LAVAR LA CAVIDAD VACÍA 1377.84 0.00097222 4 5.358254419 14.83% 
CLASIFICAR LOS DESECHOS 378.60 0.00095679 4 1.448962776 4.01% 
SUMERGIR EL POLLO EN AGUA 
22°-28° 5.93 0.0009951 4 0.023603772 0.07% 
REPETIR PROCESO EN AGUA CON 
CLORO 50PPM 5.78 0.00008745 4 0.002021844 0.01% 
SUMERGIR EL POLLO EN AGUA 0° 6.15 0.109328433 4 2.68947946 7.44% 
COLOCAR EL POLLO EN MESAS 
PARA SU POSTERIOR 
CLASIFICACIÓN Y EMPACADO 
143.42 0.00141154 4 0.809772267 2.24% 
TOTAL 36.13790154 100% 

















































































































































































































RECEPCIÓN Verificación de pesado 347.85 1.02 354.81 0.09 362.93 
ESCALDADO Sumergir en agua de 50°-52° 895.55 1.13 1011.97 0.12 1144.66 
DESPLUME 
Girar al pollo retirando las 
plumas 296.873 1.11 329.53 0.12 366.89 
EVISCERADO Lavar la cavidad vacia 981.07 1.08 1059.56 0.17 1145.4 
EVISCERADO Clasificar los desechos 284.439 1.08 307.19 0.17 332.85 
ESCURRIDO 
Colocar el pollo en mesas 
para su poserior 
clasificación y empacado 
124.159 1.08 134.09 0.1 145.9 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 25: productividad de actividades críticas del proceso de beneficiado de pollo post Lean Manufacturing 
Productividad 








Productividad * 7 
trabajadores 
P.Hora/Hombre 
7 1.06 16 8 128 120.754717 845.2830189 15.09433962 










COSTO (S/.) FRECUENCIA 
COSTO TOTAL 
(S/.) 
% COSTO TOTAL 
(S/.) 
DESCARGA EN EL ÁREA DE 
PESADO 207.06 0.00121269 4 1.004398366 2.90% 
PESADO 33.43 0.00107378 4 0.143585862 0.42% 
VERIFICACIÓN DE PESADO 362.93 0.001063765 4 1.544288926 4.46% 
TRASLADO A LA COLGADERA 5.90 0.00101017 4 0.023840012 0.07% 
ATURDIDO ELÉCTRICO 5.78 0.00107559 4 0.024867641 0.07% 
DESANGRADO 5.91 0.00100025 4 0.02364591 0.07% 
SUMERGIR EN AGUA DE 50°-52° 1144.00 0.00392302 4 17.95173952 51.90% 
GIRAR AL POLLO RETIRANDO 
LAS PLUMAS 366.88 0.00291833 4 4.282707642 12.38% 
USAR UN SOPLETE PARA 
RETIRAR LA TOTALIDAD DE 
PLUMAS 
5.79 0.00098932 4 0.022912651 0.07% 
CORTE DE 5 CM EN LA CLOACA 5.88 0.00095679 4 0.022503701 0.07% 
ABRIR LA CAVIDAD INTESTINAL 
A PARTIR DEL RAJADO DE LA 
CLOACA 
5.96 0.00097967 4 0.023355333 0.07% 
EXTRAER LAS VICERAS DE LA 




LAVAR LA CAVIDAD VACIA 1145.40 0.00097222 4 4.454323152 12.88% 
CLASIFICAR LOS DESECHOS 332.85 0.00095679 4 1.273870206 3.68% 
SUMERGIR EL POLLO EN AGUA 
22°-28° 5.93 0.0009951 4 0.023603772 0.07% 
REPETIR PROCESO EN AGUA CON 
CLORO 50PPM 5.78 0.00008745 4 0.002021844 0.01% 
SUMERGIR EL POLLO EN AGUA 0° 6.15 0.109328433 4 2.68947946 7.78% 
COLOCAR EL POLLO EN MESAS 
PARA SU POSTERIOR 
CLASIFICACIÓN Y EMPACADO 
143.42 0.00141154 4 0.809772267 2.34% 
TOTAL 34.58981253 100% 













Tabla 27: Evaluación de la eficacia del proceso de beneficiado de pollo post Lean Manufacturing 














15-OCT 960 0 960 960 100.00% 
16-OCT 1200 4 1196 1096 91.64% 
17-OCT 980 0 980 980 100.00% 
18-OCT 1150 3 1147 1047 91.28% 
19-OCT 900 3 897 897 100.00% 
20-OCT 950 0 950 950 100.00% 
21-OCT 1150 2 1148 1000 87.11% 
22-OCT 1035 0 1035 1000 96.62% 
23-OCT 920 1 919 919 100.00% 
24-OCT 1000 0 1000 950 95.00% 
25-OCT 1200 4 1196 1100 91.97% 
PROMEDIO 95.78% 
MODA 100.00% 










Tabla 28: Tabla de resultados comparativos de mejora del Lean Manufacturing 
RESUMEN DE RESULTADOS EFICACIA  EFICIENCIA  PRODUCTIVIDAD (%) COSTEO ABC (S/.)  
  ANTES 0.9423059 1.01129826 93% 36.13790154 
 DESPUES 0.95783638 0.93025382 103% 34.61428851 
 
Fuente: Tabla 19: Costeo ABC del proceso de beneficiado de pollo, Tabla 22: Costo ABC del proceso de beneficiado de pollo post Lean Manufacturing, 
Tabla 13: Eficacia actual en relación a la cantidad de pollo beneficiado por día, Tabla 23: Evaluación de la eficacia del proceso de beneficiado de pollo 
















Tabla 29: Costos e impactos de las acciones aplicadas del Lean Manufacturing  
NRO ACCIONES APLICADAS DEL LEAN 
MANUFACTURING 
5'S INVERSIÓN(S/.) COSTO MENSUAL(S/.) 
1 
Clasificar los objetos, establecer  programa de 
limpieza diaria absoluta, como el de concientizar a 
los colaboradores 
Casificación y descarte 0.00 96.88 
2 
Determinar zonas de ubicación de lo necesario   
en relación a su frecuencia de uso. Adquisición de 
dos organizadores 
Organización y limpieza 
900.00 29.06 
3 
Establecer horarios y encargados de limpieza 
parcial y total en cada jornada laboral. Así mismo 
de procedió a colocar una malla   de 60 metz en la 
entrada de los drenajes 
100.00 280.00 
4 
Convocatoria a una nueva capacitación de 
reforzamiento.  Adquisición de uniformes y 
señales de seguridad 
Higiene y visualización 400.00 420.00 
5 Monitorear constantemente Disciplina y cmpromiso 0.00 232.5 
TOTAL   1400.00 1058.44 




B. Anexos de Figuras  
Figura 8: T-Student 












Figura 9: Factor Westinghouse 
 







Figura 10: Valores de suplementos de trabajo 
 










Figura 11: Interpretaciones de indicadores financieros 
 



























SUMERGIR EN AGUA 
(50°-52°)
GIRAR EL POLLO ( 
RETIRAR PLUMAS)
EMPLEO DE SOPLETE
CORTE EN LA CLOACA (DE 
5CM)
ABRIR LA CAVIDAD 
INTESTINAL
EXTRAER VICERAS
LAVAR (CAVIDAD VACÍA) CLASIFICAR DESECHOS
SUMERGIR EN AGUA 
(22°-28°)
SUMERGIR EN AGUA CON 
CLOROX
SUMERGIR EN AGUA A 0°
COLOCAR POLLO 













Deficiencia en el área de
Compras
Presencia de restos 
de MP y residuos del 
mismo
Falta de evaluación 
de los 
colaboradores






Tiempos muertos por 
falta de espacio






No cuenta con 
la experiencia 
necesaria













































Fuente: Valoración de las causas del Ishikawa 
 
Interpretación:  
En la figura 14 se expresa las causas más relevantes de la problemática de Mi Pollito EIRL de acuerdo 
a la regla 80 - 20 según colaboradores y gerente en relación al área del proceso de beneficiado de 
pollo, destacando tiempos muertos, incumplimiento de objetivo, almacenamiento inadecuado, 




































C. Anexo de Instrumentos 
Instrumento 1. Guía de entrevista dirigida a colaboradores de la empresa Mi Pollito E.I.R.L 
 




Responsable: Fecha:      /          / 
 
1. ¿Qué tareas realiza en la organización? 
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………… 
2. ¿Qué problemas se le presentan para el adecuado desarrollo de sus tareas en la organización? 
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………… 
3. ¿Qué cree usted que debe mejorar la organización? 
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………… 
4. ¿Qué recomendaría usted para la mejora de la realización de sus tareas en la empresa?  
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………… 
5. ¿Cómo calificaría el nivel de lean manufacturing de la empresa Mi Pollito EIRL? ..Muy malo, 
malo ,regular, bueno o muy bueno 
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………… 
6. ¿Cómo calificaría el nivel de lean manufacturing en relación a las 5s, de la empresa Mi Pollito 






















































Instrumento 3. Test para medir la productividad  
 





















           
                               
                              
    
           
                                   
                                       
   




Instrumento 4. Formato de registro de programación de limpieza 
 
 




D. Anexo de Documentos 
Documento 1: Análisis Descriptivo De La Variable Dependiente 
Se procedió a realizar el análisis por las dimensiones en que se operacionalizó la 
variable dependiente. 
Se empezó con la Eficiencia, la cual analizamos a continuación: 
- Eficiencia 

































Fuente: Datos de Eficiencia antes y después. 
 Elaboración propia. 
 
Interpretando la tabla de estadísticos descriptivos de Eficiencia antes y después de 




significa que hubo una disminución del 7.14 %. Esto es beneficioso puesto que se 
redujeron los tiempos de pelado de pollo, por consiguiente, hay una mejora en 
eficiencia respecto al recurso tiempo. 
- Eficacia 



























Fuente: Datos de Eficacia antes y después. 





Interpretando la tabla de estadísticos descriptivos de Eficacia antes y después de la 
implementación, se aprecia que la Eficacia pasó de 0.94 a 0.96, lo que significa que 
hubo un incremento del 2.13 %. 
Documento 2: Análisis Inferencial De La Variable Dependiente 
Prueba De Normalidad De La Eficiencia 
Ho: los datos de eficiencia tienen distribución normal 
Ha: los datos de eficiencia no tienen distribución normal 
Regla: 
Si p≤ 5% se rechaza Ho 
Si p≥ 5% se acepta Ho 








Fuente: Datos de Eficiencia antes y después. 
 Elaboración propia. 
 
En el estudio de normalidad de la variable eficiencia se observó en el antes el 
estadístico de Shapiro-Wilk= 0.622 y el valor p=0.000, por lo que se concluye que la 
eficiencia no tiene distribución normal. 
Se observó en el después el estadístico de Shapiro-Wilk= 0.620 y valor p= 0.000, por 
lo que se concluye que la eficiencia no tiene distribución normal. 
Por lo expuesto se empleará la prueba no paramétrica de Wilcoxon para la 
contratación de hipótesis. 
CONTRASTACIÓN DE HIPÓTESIS DE LA EFICIENCIA 
Ho: La aplicación de Lean Manufacturing no incrementa la efectividad en la Empresa 
Mi Pollito E.I.R.L. 
Ha: La aplicación de Lean Manufacturing incrementa la efectividad en la Empresa 
Mi Pollito E.I.R.L. 
Regla de decisión: 
Si p≤ 5% se rechaza Ho 










Fuente: Datos de Eficiencia antes y después. 
 Elaboración propia. 
 
Se puede comprobar que la significancia de la prueba Wilcoxon, aplicada a la 
eficiencia antes y después es de 0,046, de acuerdo con la regla de decisión se Rechaza 
H0 y se acepta Ha, es decir que la aplicación de Lean Manufacturing incrementa la 
efectividad en la Empresa Mi Pollito E.I.R.L. 
 
PRUEBA DE NORMALIDAD DE LA EFICACIA 
Ho: los datos de eficacia tienen distribución normal 
Ha: los datos de eficacia no tienen distribución normal 
Regla: 
Si p≤ 5% se rechaza Ho 
Si p≥ 5% se acepta Ho 








Fuente: Datos de Eficacia antes y después. 
 Elaboración propia. 
 
En el estudio de normalidad de la variable eficacia se observó en el después el 
estadístico de Shapiro-Wilk=0.838 y valor p= 0.030, por lo que se concluye que la 









Se observó en el antes el estadístico Shapiro-Wilk= 0.923 y el valor p=0.345, por lo 
que se concluye que la eficacia antes tiene distribución normal. 
Se observó que en la diferencia el estadístico de Shapiro-Wilk=0.864 y valor p= 
0.082, por lo que se concluye finalmente que la eficacia tiene distribución normal. Por 
lo expuesto se empleará la prueba paramétrica T-Student para la contrastación de 
hipótesis. 
CONTRASTACIÓN DE HIPÓTESIS DE LA EFICACIA 
Ho: La aplicación de Lean Manufacturing no incrementa la eficacia en la Empresa 
Mi Pollito E.I.R.L. 
Ha: La aplicación de Lean Manufacturing incrementa la eficacia en la Empresa Mi 
Pollito E.I.R.L. 
Regla de decisión: 
Si p≤ 5% se rechaza Ho 
Si p≥ 5% se acepta Ho 
 








Fuente: Datos de Eficacia antes y después. 
 Elaboración propia. 
 
Se puede comprobar que la significancia de la prueba T-Student, aplicada a la eficacia 
antes y después es de 0,048, de acuerdo con la regla de decisión se rechaza H0 y se 
acepta Ha, es decir que la aplicación de Lean Manufacturing incrementa la eficacia 
en la Empresa Mi Pollito E.I.R.L. 
 
 
 
 
 
